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отработанных веществ. Таким образом, новые эмульсии не оказывают 
отрицательного влияния на окружающую среду. 
 
 
О НАКЛЕПЕ И ДЕФОРМАЦИОННОМ УПРОЧНЕНИИ  
МЕТАЛЛА ПРИ ПРОКАТКЕ 
А.В. Шемякин, к.т.н., доц., ГВУЗ ПГТУ 
Из всех замечаний, которые проф. А.П. Грудев изложил в 
рецензии, наибольший интерес представляет «понятие наклеп и 
деформационное упрочнение металла при прокатке». 
Проф. А.П. Грудев смешивает наклеп с деформационным 
упрочнением и, как видно, не понимает существенной качественной 
разницы между этими двумя физическими процессами, увязывая 
наклеп со скоростью деформации. 
Качественная разница состоит в том, что если при холодной 
пластической деформации физико-механические свойства (наклеп) 
металлов изменяются, как принято считать, только от степени 
деформации, а не от скорости деформации, как утверждает проф. А.П. 
Грудев, то деформационное упрочнение металлов при горячей 
пластической деформации в условиях мгновенной рекристаллизации 
изменяется в зависимости от трех аргументов: скорости деформации, 
степени деформации и температуры металла, как это видно хотя бы из 
формулы Л.В. Андреюка и Г.Г. Тюленева 
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где w, a, b, c – опытные коэффициенты для стали; 
б – базовое сопротивление, МПа; 
u – скорость деформации, с–1; 
 – степень деформации; 
t – температура металла, °С. 
Но главная качественная разница не в количестве аргументов, 
а в том, что наклеп – это стабильное изменение всех первоначальных 
физико-механических свойств пластически деформированного 
металла, сохранившихся и после прекращения деформации, и 
восстанавливаемых до уровня первоначальных только специальным 
рекристаллизационным отжигом, тогда как деформационное 
упрочнение – это временное только в процессе пластической 
деформации изменение сопротивления металлов деформации, 
отождествляемое, обычно, с пределом текучести и восстанавливаемое 
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до первоначального уровня сразу же после прекращения деформации, 
благодаря естественной рекристаллизации. 
 
 
К ВОПРОСУ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДАВЛЕНИЯ МЕТАЛЛА НА  
ВАЛКИ ПРИ ХОЛОДНОЙ ПРОКАТКЕ ПОЛОС  
Ю.Ф. Грибач, зав. лаб,  А.Г. Присяжный, ст. преподаватель, магистр,  
ГВУЗ «ПГТУ» 
В научно-технической литературе по теории прокатки приведено 
немало формул для определения среднего давления металла на валки 
при холодной тонколистовой прокатке, полученных в результате 
решения дифференциального уравнения равновесия продольных сил 
Т.Кармана. Эти формулы, некоторые из которых выведены на основе 
грубых допущений, имеют довольно узкий диапазон 
работоспособности и поэтому их использование во многих случаях 
приводит к значительным погрешностям. 
Авторами данной работы предложен другой метод расчета 
среднего давления металла на валки при холодной прокатке 
тонколистовой стали, основанный на решении применительно к 
рабочей клети прокатного стана дифференциального уравнения 
движения масс второго рода Ж.Лагранжа. При этом полученное в 
результате решения указанного уравнения аналитическое выражение 
для определения амплитуды колебаний валка рабочей клети в 
вертикальном направлении позволило вывести следующую формулу 
для расчета среднего контактного нормального напряжения:  
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где - угловая скорость валков; сm и вm - соответственно масса 
рабочей клети стана и валков; У- амплитуда колебаний подушек валка 
рабочей клети стана; h- толщина полосы после пропуска; δ- раствор 
валков; f- коэффициент контактного трения; y - разность упругих 
деформаций валков рабочей клети стана на участке между серединой и 
боковой кромкой прокатываемой полосы; h - абсолютное обжатие 
полосы. 
Амплитуды колебаний валков определяли прибором К-001, 
закрепленным на верхней подушке валка лабораторного стана 300, при 
абсолютном обжатии 0,25 мм и скорости прокатки 4,5; 9,5 и 30,1 м/с. 
